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(§J) Sicherheitsvorrichtung eines Gegenschneideneinstellers 

(57) Die Signals von Gerauschmeldern {8, 8A), die auf einer 
Gegenschneidenschiene (2) angeordnet sind, werden uber 
Schwellwertschalter (SS1, SS2) digitalisiart und parallel 
einem Mikroprozessor (9) sowie zur Sicherheitsiiberwa- 
chung einem Zahler (Z) und einem Impulsluckendetektor 
(TR2) zugefuhrt, der den Zahler (Z) jeweils bei einer 
Impulslucke zurucksetzt. Falls ein vorgegebener Z8hlerstand 
auftritt, wird eine Sicherheitsschaltung (SR) angesteuert, die 
die Spannungsversorgung von Stellmotoren (20, 20A) der 
Gegenschneidenschiene (2) unterbricht. 
Die Stellmotoren (20, 20A) werden auBerdem mit sicher- 
heitssteigernden ProgrammablSufen von der Steuervorrich- 
tung (ST) angesteuert 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Gegenschneiden-Verstell- 
vorrichtung fur eine Gegenschneidenschiene insbeson- 
dere eines Feldhackslers, mit einer Schleifvorrichtung, 5 
und mindestens zwei Klopfsensoren, deren tiefpaBgefil- 
terten Klopfsensorsignale, die jeweils bei einem Kon- 
takteintritt zwischen der Gegenschneidenschiene und 
an einer drehenden Messertrommel angeordneten 
Schneidmessern entstehen, einer Steuervorrichtung mit 10 
einem Mikroprozessor zugefilhrt werden, der zwei 
Stellmotoren von Verstellmechaniken, die an den Enden 
der Gegenschneidenschiene zur Messertrommel ange- 
koppelt sind, abh&ngig von den mit Schwellwertschal- 
tungen bewerteten Klopfsensorsignalen so beauf- 15 
schlagt, da3 jeweils ein vorgegebener Schneidenspalt 
entsteht 

Eine derartige Vorrichtung ist aus der 
EP0 291 216 Al bekannt Bei dieser sind mehrere Ge- 
rauschsensoren auf der motorisch verstellbaren Gegen- 20 
schneidenschiene angeordnet Aus den aufgenommenen 
Gerauschsignalen werden jeweils in einer Gleichrich- 
ter- und Filterschaltung Hullkurvensignale erzeugt, die 
beztiglich mehrerer verschieden hoher Schwellen und 
Zeitdauern analysiert werden, so saB ein leichtes Klop- 25 
fen des Messers an die Schneide oder ein starkes Klop- 
fen zu unterscheiden ist, wobei im letzteren Fall der 
zuletzt betatigte Stellmotor spalterweiternd angesteu- 
ert wird. Eine Fehlfunktion des Mikroprozessors und 
eine Fehlfunktion der Ansteuerung der Stellmotoren ist 30 
hierbei nicht abgesichert. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, die eingangs genannte 
Gegenschneiden-Verstellvorrichtung in seiner Funk- 
tionssicherheit zu erhohen. 

Die Losung der Aufgabe besteht darin, daB die tief- 35 
paBgefilterten Klopfsensorsignale unmittelbar je einer 
der Schwellwertschaltungen zugefuhrt werden, deren 
Schwellwert so gewahlt ist, daB jeweils infolge eines 
Kontakteintrittes intensitatsgemSB mehrere Ausgangs- 
impulssignale auftreten, die von den beiden Schwell- 40 
wertschaltungen kommend einem Zahler am Zahlein- 
gang zugefuhrt werden sowie einem ersten retriggerba- 
ren Zeitglied, dessen Zeitkonstante der Dauer einer Fol- 
ge weniger Ausgangsimpulssignale entspricht, am Trig- 
gereingang zugefuhrt werden, und daB das negierte 45 
ZeitsignaJ vom ersten Zeitglied, das jeweils bei einer 
entsprechend langen Impulslucke auftritt, jeweils den 
Zahler zurucksetzt, von dem ein Zahlersignal beim Er- 
reichen eines vorgegebenen Zahlerstandes eine zweite 
retriggerbare Zeitgeberschaltung oder eine Halteschal- 50 
tung setzt, deren Ausgangssignal einen Sicherheits- 
schalter ansteuert, der die Spannungsversorgungslei- 
tung von den Stellmotoren trennt und/oder drehrich- 
tungsumkehrend umpolt 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteran- 55 
spriichen angegeben. 

Die erfindungsgemaBe Gegenschneiden-Verstellvor- 
richtung kann in jeder beliebigen bekannten Einstellme- 
chanik verwendet werden. In einer solchen Ausfiihrung 
ist die Gegenschneidenschiene auf einem Trager befe- so 
stigt, welcher auf jeder Seite iiber einen Hebelarm und 
einen Motor mit aufgesetztem Getriebe in seiner Lage 
verandert werden kann. Durch Rechts- oder Linksdre- 
hen der Motoren fahrt der Trager mit der Gegenschnei- 
denschiene zur Messertrommel vor bzw. zurfick. Ein 65 
Bremsbackenlager in jedem Hebelarm verhindert eine 
unkontrollierte Bewegung des Tragers wahrend des 
Hackselbetriebes. Der Klopfsensor meldet dem Mikro- 
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prozessor wahrend des Einstellens jeden Kontakt der 
Gegenschneidenschiene mit der rotierenden Messer- 
trommel, worauf der Mikroprozessor programmgesteu- 
ert reagiert und die Motoren entsprechend so steuert, 
daB die Gegenschneidenschiene in eine vorgewahlte 
giinstige Position zur Messertrommel kommt 

Zum Schleifen wird die in der die Messertrommel 
teilweise umschlieBenden Sicherheitsverkleidung einge- 
lassene Schleifklappe gedffnet, wonach die Schleifvor- 
richtung den Schneidmessern zugefuhrt wird Die Ge- 
genschneidenschiene wird wahrend des Schleifens von 
der Messertrommel in eine Schleifposition weggefuhrt, 
und die Schneidmesser werden mit laufender Messer- 
trommel geschliffen. Nach Beendigung des Schleifvor- 
ganges wird die Schleifklappe wieder geschlossen, und 
die Gegenschneidenschiene wird wieder auf einen opti- 
mal engen Spalt zu den Messern zuruckgestelit 

Durch den Einsatz von Klopfsensoren in Verbindung 
mit dem neuartigen Gegenschneideneinstellprogramm 
wird eine hochstmSglich genaue und schnelle Einstel- 
lung der Gegenschneidenschiene erreicht, wobei zu- 
satzlich die Sicherheit der Arbeitsweise der funktions- 
wesentlichen Bauteile st§ndig Uberwacht wird. 

Die unmittelbare, also ohne Hullsignalbildung, vorge- 
nommene Erzeugung von binarwertigen Signalen aus 
den Gerauschsensorsignalen und deren digitale Weite- 
rerarbeitung erbringt eine wesentlich sicherere Unter- 
scheidung der relevanten und der kritischen, einen zu 
engen Messerspalt anzeigenden, Gerauschsignale von 
unkriuschen. Bei einem Kontakt zwischen einem Mes- 
ser und der Gegenschneide erfolgt jeweils eine StoBsi- 
gnalausbreitung aber die Schiene und somit eine 
Schwingungsanregung, die jedoch nach wenigen 
Schwingungen abklingt Wegen der unterschiedlichen 
Ausbreitungswege des StoBes fiber die Schiene treffen 
an den Sensoren Frequenzgemische auf, die je nach der 
Phasenlage und Amplitude der einzelnen Signalanteile 
zeitweilig zu einer Ausloschung oder zu verstarkender 
Oberlagerung derselben ffihren. Somit k6nnen auch 
Lficken entstehen, die mit den vorbekannten Hullsignal- 
detektoren analysiert, fehlerhaft nur ein leichtes Klop- 
fen vortauschen wiirden. Anders findet bei der neuarti- 
gen Vorrichtung eine Oberbruckung solche kurzer 
Schwebungslucken durch das erste Zeitglied statt, so 
daB auch kurzzeitig durch Oberlagerungen unterbro- 
chene Schwingungszilge als Ganzes geschlossen ausge- 
wertet werden. Dadurch werden auch unter Umstanden 
schwache aber langer anhaltende Schleifgerausche des 
gerade kontaktierenden Messers an der Gegenschneide 
als kritisch bewertet, da eine groBe Zahl von Impulsen in 
den Zahler aufgezahlt wird, die letztlich zu einer Ober- 
schreitung des als Zahlschwelle vorgegebenen Zahler- 
standes ffihrt und so ein weiteres Zufahren des Spaltes 
verhindert. 

Das Ausgangssignal des Zahlers wirkt unter Umge- 
hung des Mikroprozessors unmittelbar auf die Ansteue- 
rung der Stellmotore ein; die Sicherheitsschaltung ist 
somit vom Mikroprozessor unabhangig. AuBerdem 
uberwacht daneben der Mikroprozessor die Gerausch- 
sensorsignale einzeln oder bereits zusammengefaBt in 
analoger Weise wie der Zahler, so daB unabhangig ein 
Still setzen oder Reversieren der Stellantriebe vom Mi- 
kroprozessor vorgenommen wird Dardberhinaus ist die 
Fehleranzeige des Zahlers oder vorzugsweise der nach- 
geordneten zweiten Zeitgeber- oder Halteschaltung 
von Mikroprozessor uberwacht, so daB standig eine 
Oberprfifung der Sicherheitsschaltung erfolgt, wobei 
ein Fehlen der Fehleranzeige, also der vorgesehenen 
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Sicherheitsredundanz vom Mikroprozessor dem Bedie- 
nergemeldet wird. 

Auch das Vorhandensein der beiden Gerauschsenso- 
ren, die der Sicherheit bei Ausfall einer der Detektor- 
schaltungen dienen, wird standig uberpriift indem ent- 5 
weder die beiden Detektorsignale getrennt dem Mikro- 
prozessor zugefQhrt und auf etwa gleiche Impulszahlen 
in einem vorgegeben groBeren Zeitabschnitt uberpruft 
werden und/oder indem die Impulssignale der Detekto- 
ren flber eine UND-Verknupfung dem ersten Zeitglied 10 
zugefuhrt werden, so daB nur dann eine Rilcksetzung 
des Zahlers erfolgt, wenn eine langere Impulslucke auf- 
tritt, nachdem von beiden Detektoren Signale gleichzei- 
tig geliefert wurden. 1st also ein Detektor defekt so 
fiihren die Impulse des anderen alsbald zum Fehlersi- 15 
gnal vom dadurch gefullten und nicht rOckgesetzten 
Zahler. 

Die Verkniipfung der Impulssignale der beiden De- 
tektoren kann in einfachster Weise durch eine verdrah- 
tete ODER-Schaltung an deren Ausgangen erfolgen, 20 
wobei jedoch eine teilweise Ausloschung der Signale 
durch deren Oberlappungen erfolgt Exakter ist eine 
Verkniipfung der Impulse in einer Antivalenzschaltung, 
die jeweils bei den Oberlappungen eine Impulslucke 
liefert und somit die nicht fiberlappenden Impulsteile in 25 
die einzelnen Zahlimpulse zeitlich auflost. 

Eine weitere Erhohung der Sicherheit der Messerein- 
stellung ist dadurch gegeben, daB eine laufende Ober- 
wachung der Motordrehungen vorgenommen wird und 
abhangig davon die Spalteinstellung erfolgt. Hierbei 30 
wird insbesondere beriicksichtigt, daB durch die Rei- 
bungsbremsung in der Einstellvorrichtung, die eine Ver- 
stellung der Messerjustage verhindern soil, jeweils am 
Ende eines Einstellvorganges, der auf einem Auftreten 
eines leichten Klopfgerausches oder auf dessen Ver- 35 
schwinden beruht, eine elastische Verspannung der Ein- 
stellmittel durch die Reibungskraft vorliegt Diese kann 
durch eine Erschutterung beim Hackseln, z. B. durch ein 
hartes Objekt im Messerspalt verursacht, sprunghaft 
geldst werden, was zu einer Verstellung der Gegen- 40 
schneide in die drehenden Messer hinein oder uner- 
wunscht weit von diesen wegfilhrt Dies verhindert das 
neuartige Einsteilverfahren, bei dem der durch die Ver- 
spannung jeweils verursachte Totgang der Antriebsvor- 
richtungen anhand der Umdrehungszahlungen wahrend 45 
der jeweils noch nicht einsetzenden GerSuschanderung 
nach einer Drehrichtungsumkehr der Stellmotoren er- 
mittelt wird und zum AbschluB eines Einstellvorganges 
die Verspannung geldst wird, indem ein reversierter 
Motorbetrieb um die halbe jeweils ermittelte Totgang- 50 
umdrehungszahl erfolgt. 

AuBerdem erfolgt vorteilhaft eine Kontrolle der Gro- 
Be des Totganges, wodurch ein unzulassiges Festsitzen 
der Reibungsbremse ebenso wie eine unzulassige Ober- 
fettung derselben erkannt werden. Insbesonders letzte- 55 
re konnte zu einem schSdlichen Verstellen des Schneid- 
spaltes im Betrieb fiihren. 

Eine zusStzliche Kontrolle des Bremsenzustandes er- 
folgt vorteilhaft insbesondere dann, wenn eine Totgang- 
fehlermeldung vorliegt. Dabei werden die Stellmotoren 60 
mit veranderter Kraft angetrieben, indem das ubliche 
Pulspausenverhaltnis der Ansteuerspannungsversor- 
gung nacheinander nach unten oder oben variiert wird, 
bis der Grenzwert ermittelt ist, bei dem die Bremskraft 
noch uberwunden wird. Dieser Wert wird dann vom 65 
Mikroprozessor dem Bediener gemeldet oder filr einen 
spateren Wartungsvorgang bereitgestellt 

Im ubrigen ist es vorteilhaft vorgesehen, die beiden 
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Stellmotoren jeweils alternierend mit einem Span- 
nungsimpuls und somit mit einem Pulspausenverhaltnis 
von etwa 0,5 zu betreiben, wodurch die Strombelastung 
der Versorgung nur jeweils fur einen der Motore auf- 
tritt. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines bevor- 
zugten Ausfuhrungsbeispieles anhand der beiden Figu- 
ren erlautert 

Fig. 1 zeigt die Gegenschneidenverstellvorrichtung 
(I) mit geoffneter Schleifklappe aus einer Sicht von der 
Seite; 

Fig. 2 zeigt die Gegenschneidenverstellvorrichtung 
ausschnittsweise aus einer Sicht von vorn (Stand der 
Technik). 

Fig. 1 zeigt schematisch in Seitenansicht die an der 
Messertrommel (4) mit gedffneter Schleifklappe (6) an- 
geordnete Gegenschneidenverstellvorrichtung (1). Die 
sich um eine Mittelachse (M) drehende Messertrommel 
(4) 

ist zum grdBte Teil von einer Sicherheitsverkleidung (3) 
umhullt Beispielsweise sind zwei der Schneidmesser (5, 
5*) eingezeichnet, die umfangsmafiig verteilt auf der 
Messertrommel (4) befestigt sind. Auf einem gestellfe- 
sten Quertrager (16) ist, auf einem Lagergelenk (17) 
gelagert, der Trager (12) angebracht, welcher sich tiber 
die gesamte Breite der Messertrommel (4) und daruber- 
hinaus erstreckt. Auf der Trageroberfiache (21) ist die 
Gegenschneidenschiene (2) fest verschraubt, wobei der 
Trager (12) seitlich etwas abersteht. Auf dem Gegen- 
schneidenschienentrager (12) ist in beiden Endbereichen 
je ein Klopf sensor (8, 8A), von denen in dieser Zeich- 
nung nur ein Klopfsensor sichtbar ist, angebracht Es 
sind die an der Unsichtbaren Seite angeordneten gleich- 
artigen Bauteile mit einer gleichen Referenznummer 
und einem angehangten A bezeichnet Jeder Klopfsen- 
sor (8, 8A) ist uber ein Kabel mit einer Steuervornch- 
tung (ST) verbunden, die einen Mikroprozessor (9) ent- 
halt. Mit den Tragerenden (13) ist je ein Hebelarm (14) 
fest verbunden. Die Hebelarme (14) sind je mit einer 
Reibungsbremse (18) ausgestattet, welche ein unab- 
sichtliches Verstellen des Hebelarmes (14) verhindert 
Ober je ein Fuhrungsgelenk (19) sind die Hebelarme 
(14) mit je einem Einstellmotor (20, 20A) verbunden. Die 
Schleifklappe (6) ist ge6ffnet, um durch die Offnung (7) 
die Zufuhr der nicht dargestellten Schleifvorrichtung zu 
ermoglichen. Ober das Messertrommel-Sensorkabel 
empfangt der Mikroprozessor (9) Signale eines an der 
Messertrommel (4) angebrachten Drehsignalsensors 
(31) und Qberpruft anhand dieser Signale die Drehge- 
schwindigkeit der Messertrommel (4). Der Mikropro- 
zessor (9) ist dazu mit einer Uhrtaktgeberschaltung (CL) 
verbunden. 

Fig. 2 zeigt einen seitlichen Abschnitt einer bekann- 
ten Gegenschneiden-Verstellvorrichtung aus einer 
Sicht von vorne. Auf einem Quertrager (16) ist der Tra- 
ger (12) durch ein Gelenk (17) schwenkbar gelagert. Auf 
der Trageroberfiache (21) ist die Gegenschneidenschie- 
ne (2) fest montiert. Auf dem seitlichen Tragerende (13) 
ist der Klopfsensor (8) angebracht welcher durch ein 
Kabel (23) mit der Steuervorrichtung (ST) verbunden 
ist Der Trager (12) ist seitlich mit einem Hebelarm (14), 
welcher mit einer an der Seitenwand (27) festgelegten 
Reibungsbremse (18) ausgestattet ist, fest verbunden. 
Der Hebelarm (14) ist durch ein Fuhrungsgelenk (19) 
mit einem Einstellmotor verbunden. Eines der wendel- 
formig auf der Messerwalzenoberfiache angeordneten 
Schneidmesser (5) ist beispielhaft gestrichelt eingezeich- 
net 
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In Fig. 1 ist weiterhin das Schaltschema der Verknup- 
fungen dargestellt, durch die die Sicherheit der Schneid- 
spalteinstellung gewShrleistet ist Die Signale der Ge- 
rauschsensoren (8, 8A) sind jeweils uber eine TiefpaB- 
schaltung (TP1, TP2) sowie eine nachgeschaltete 5 
Schwellwertschaltung (SSI, SS2) geftihrt, so daB an de- 
ren Ausgangen die Impulssignale (II, 12) entstehen. In 
einer einfachen AusfUhrung sind die beiden Impulssi- 
gnale (II, 12) in einem ODER-Gatter (OG), das ein ver- 
drahtetes Gatter sein kann, verkniipft und, wie gestri- 10 
chelt dargestellt, als das gemeinsame Impulssignal (I) 
dem Zahler (Z) an dessen Zahleingang und dem ersten 
Zeitglied (TRt) - das retriggerbar ist — sowie der 
Steuervorrichtung (ST) zugefuhrt Alternativ werden 
die beiden Impulssignale (II, 12) in einem Antivalenzgat- 15 
ter (AG) verkniipft und so dem Zahler (Z) sowie der 
Steuervorrichtung (ST) zugefuhrt. Hierdurch werden 
die Ausloschungen von Impulsen bei zeitlicher Oberlap- 
pung derselben vermiedea Weiterhin ist vorteilhaft al- 
ternauv statt des ODER-Gatters ein UND-Gatter (UG) 20 
vorgesehen, dessen Ausgangssignal jeweils dann, wenn 
beide Impulssignale (II, 12) gleichzeitig vorhanden sind, 
das erste Zeitglied (TR1) ansteuert. 

Dieses erste Zeitglied (TR1) steuert mit seinem ne- 
gierten Ausgang (TR1 N) den Rttcksetzeingang des Zah- 25 
lers (Z) an. Auf diese Weise wird jeweils dann, wenn 
nach einer Gruppe von Impulsen eine Impulslflcke, die 
langer als die Zeitkonstante des Zeitgliedes ist, auftritt, 
der ZShler(Z) wieder zurQckgesetzt. Diese Zeitkonstan- 
te entspricht der Lange mehrere Schwingungen der Ge- 30 
rftuschsignale, d h. einer ublichen Schwebungslange bei 
der SignalQberlagerung von verschiedenen Gerausch- 
anteilen. Am Ausgang dieses Zahlers (Z) ist ein Wahl- 
schalter (WS) angeordnet, der jeweils mit einem der 
Zahlausgange (D4, D5, D6), fur z. B. 16, 32 oder 64 Im- 35 
pulse, wahlweise verbunden ist, angeordnet Von diesem 
fiihrt eine Ansteuerleitung zu der zweiten Zeitgeber- 
schaltung (TR2), die jeweils ein langeres Ausgangssignal 
von z. B. 3 Sekunden Dauer ausgibt, welches dazu dient, 
die Stellmotoren (20, 20A) am weiteren Verengen des 40 
Schneidspaltes zu hindern und, je nach der computersei- 
tigen Ansteuerung, diesen wieder zu vergroBern. Statt 
des zweiten Zeitgliedes (TR2) kann auch eine selbsthal- 
tende Schaltung, z. B. ein Flip- Flop oder eine Zahler- 
rilckkopplung, vorgesehen werden, welche nach Behe- 45 
bung des Fehlers, d.h. insbesondere des zu engen 
Schneidspaltes, zurQckgesetzt wird 

Die Steuerschaltung (ST) ist eingangsseitig von einem 
Impulsgeber (31), den Drehmeldern (DR, DRA) der 
Stellmotore (20, 21) und den Impulssignalen (II, 12) und/ 50 
oder dem daraus durch Verknupfung erzeugten gemein- 
samen Impulssignal (I) sowie dem Ausgangssignal (VS) 
der zweiten Zeitgeberschaltung (TR2) beauf schlagt Au- 
Berdem ist eingangsseitig eine Eingabetastatur (E) oder 
Eingabevorrichtung oder eine Nachrichtenleitung zu ei- 55 
nem zentralen Prozessor angeschiossen sowie ein Zeit- 
signal einer Uhr (CL) vorgesehen. Ein Ausgang der 
Steuervorrichtung (ST) speist bei Stdrungen oder zur 
Ausgabe von Zustandssignalen eine Ausgabevorrich- 
tung (A), die sich auch an einem Zentralrechner befin- 60 
den kann, der Uber eine Nachrichtenleitung an die Steu- 
ervorrichtung (ST) angeschiossen sein kann. Weiterhin 
steuert die Steuervorrichtung (ST) Motore (30) fur das 
Schleifen. 

Die AusgSnge des Mikroprozessors (9) der Steuer- 65 
vorrichtung (ST), welche die Stellmotoren (20, 20A) an- 
steuern, sind uber einen Multiplexer (MUX) gefilhrt, 
dessen AusgSnge die elektronischen Schaher (Ul, U2, 
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U3) ansteuern, die der Einfachheit halber als Kontakt- 
umschalter dargestellt sind. Diese Umschalter verbin- 
den zum einen die Zuleitungen der Anker der Stellmo- 
toren (20, 20A) mit der Versorgungsspannung (UL) so- 
fern das Sicherheitsrelais (SR) den Arbeitskontakt (RK) 
schlieBt. Tritt ein Storfall, d h. ein zu lang dauerndes 
KJopfgerausch, auf, so wird das Sicherheitsrelais (SR) 
von dem Signal (VS) des negierten Ausganges der zwei- 
ten Zeitgeberschaltung (TR2) abgeschaltet Auf diese 
Weise konnen die Motoren (20, 20A) nicht weiter spalt- 
verengend betrieben werden. Es bleibt jedoch die Mog- 
lichkeit, daB, durch den Mikroprozessor (9) und den 
Multiplexer angesteuert, der elektronische Umschalter 
(U2) die beiden Motoren (20, 20A) spalterweiternd mit 
Spannung versorgt, da dieser mit der Spannungsversor- 
gung (UL) fest verbunden ist Diese Umsteuerung wird 
unmittelbar durch das Signal (VS) der zweiten Zeitge- 
berschaltung (TR2) im Multiplexer (MUX) bewirkt, des- 
sen Umsteuerungseingang mit dem Signal (VS) beauf- 
schlagt ist 

Es ist vorteilhaft vorgesehen, daB die motorisch ein- 
zustellende Spaltweite vom Bediener zum jeweiligen 
Schnittgut passend vorgebbar ist, wozu beispielsweise 
ein entsprechend skaliertes Eingabepotentiometer 
dient Dieser Spaltweite entsprechend wird vom Mikro- 
porzessor (9) eine Umdrehungszahl bestimmt, urn die 
nach der Oberwindung des Totganges der Messertrager 
zuruckgefahren wird, bevor die Ruckdrehung der Mo- 
toren (20, 20A) urn die halbe Totgangumdrehungszahl, 
also die Entspannung, erfolgt 

Weiterhin ist eine Schnelleinstellung programmaBig 
vorgesehen, bei der die groBe Einstellgenauigkeit bei 
der vorgesehenen Entspannung am Ende jeder Einstel- 
lung genutzt wird und berucksichtigt wird, daB der 
Schleifvorgang je nach der Zahl der Schleifsteindurch- 
laufe einen ganz bestimmten Abtrag am Messer er- 
zeugt, dem eine Nachstellumdrehungszahl der Gegen- 
schneide entspricht, wenn wieder die gleiche Anfangs- 
Messerspaltweite wie zuvor erreicht werden soil. Dem- 
gemaB wird die Endstellung des Stellantriebes vorgege- 
ben und dessen Erreichen durch ein fortlaufendes Mit- 
zahlen der Umdrehungen ermittelt, wonach dann noch 
die Entspannung durch das Entgegendrehen urn den 
halben Totgang erfolgt Wie groB der Abtrag bei jedem 
Schleifsteindurchgang ist und welcher Umdrehungszahl 
dieser entspricht, ermittelt der Mikroprozessor zum 
SchluB eines Einstellvorganges mit einem zwischenzeit- 
lichen Messerkontakt, wie oben im einzelnen ausge- 
fiihrt, wonach eine Differenzbildung der Endstellungs- 
umdrehungszahl zur Anfangsstellung des Umdrehungs- 
zahlers bei richtungsgetreuer Zahiung erfolgt Die so 
ermittelte Umdrehungszahl entspricht dem Nachstell- 
weg bzw. Schleifweg und wird fOr die folgenden Schleif- 
Einstellvorgange abgespeichert 

Patentanspriiche 

1. Gegenschneidenverstellvorrichtung (1) filr eine 
Gegenschneidenschiene (2), insbesondere eines 
Feldhackslers, mit einer Schleifvorrichtung, und 
mindestens zwei KJopfsensoren (8, 8A), deren tie- 
fenpaflgeniterte Klopfsensorsignale, die jeweils bei 
einem Kontakteintritt zwischen der Gegenschnei- 
denschiene (2) und an einer drehenden Messer- 
trommel (4) angeordneten Schneidmessern (5, 5*) 
entstehen, einer Steuervorrichtung (ST) mit einem 
Mikroprozessor (9) zugeftlhrt werden, der zwei 
Stellmotoren (20, 20A) von Verstellmechaniken 
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(14), die an den Enden der Gegenschneidenschiene 
(2) zur Messertrommel (4) angekoppelt sind, abhan- 
gig von den mit Schwellwerten bewerteten Klopf- 
sensorsignalen so beaufschlagt, daB jeweils ein vor- 
gegebener Schneidenspalt entsteht, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, daB die tiefpaBgefiiterten Klopfsen- 
sorsignale unmittelbar je Schwellwertschaltung 
(SSI, SS2) zugefuhrt werden, deren Schwellwert so 
gew&hlt ist, daB jeweils infolge eines Kontaktein- 
trittes intensit&tsgemaB mehrere Ausgangsimpuls- 10 
signale (II, 12) auftreten, die von den beiden 
Schwellwertschaltungen (SSI, SS2) kommend ei- 
nem Zahler (Z) am Zahleingang zugefuhrt werden 
sowie einem ersten retriggerbaren Zeitglied (TR1), 
dessen Zeitkonstante der Dauer einer Folge weni- 15 
ger Ausgangsimpulssignaie (11, 12) emspricht, am 
Triggereingang zugefuhrt werden, und daB das ne- 
gierte Zeitsignal (TR1N) vom ersten Zeitglied 
(TR1), das bei einer entsprechend langen Impuls- 
lucke auftritt, jeweils den Zahler (Z) zuriicksetzt, 20 
von dem ein Zahlersignal (D4, D5, D6) beim Errei- 
chen eines vorgegebenen Zahlerstandes eine zwei- 
te retriggerbare Zeitgeberschaltung (TR2) oder ei- 
ne Haiteschaltung setzt, deren Ausgangssignal (VS) 
einen Sicherheitsschalter (SR) ansteuert, der die 25 
Spannungsversorgungsleitung (UL) von den Stell- 
motoren (20, 20A) trennt und/oder drehrichtungs- 
umkehrend umpolt 

2. Gegenschneidenverstellvorrichtung nach An- 

' spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Aus- 30 
gangsimpulssignale (II, 12) der Schwellwertschal- 
tungen (SSI, SS2) in einer verdrahteten ODER- 
Schaltung (OG) oder in einer Antivalenzschaltung 
(AG) verknupft dem Zahleingang des Zahlers (Z) 
und ebenso verknupft oder einzeln dem Mikropro- 35 
zessor (9) eingangsseitig zugefuhrt sind. 

3. Gegenschneidenverstellvorrichtung nach An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Ausgangsimpulssignaie (II, 12) der Schwellwert- 
schaltungen (SSI, SS2) in einer UND-Schaltung 40 
(UG) verknupft dem ersten Zeitglied (TRi) zuge- 
fuhrt sind. 

4. Gegenschneidenverstellvorrichtung nach einem 
der vorstehenden Ansprttche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Ausgangssignal (VS) der zweiten 45 
retriggerbaren Zeitgeberschaltung (TR2) auf einen 
Eingang des Mikroprozessors (9) gefuhrt ist und 
von diesem stdrungsmeldend ausgewertet wird. 

5. Gegenschneidenverstellvorrichtung nach einem 
der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB das Zahlersignal durch einen Wahl- 
schalter (WS) an einem der Zahlstufenausgange 
(D4, D5, D6) abgegriffen wird 

6. Gegenschneidenverstellvorrichtung nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Mikro- 55 
prozessor (9) mit Richtungssignalen und Motor- 
steuerungssignalen fiber einen Multiplexer (MUX) 
und diesem nachgeschaltete elektronische Um- 
schalter (Ul, U2, U3) die beiden Zuleitungen der 
Anker der Stellmotoren (20, 20A) und deren Ruck- 60 
leitung ansteuert und dafl das Ausgangssignal (VS) 
der zweiten Zeitgeberschaltung (TR2) den Multi- 
plexer (MUX) umsteuernd ansteuert, so daB die 
Motordrehrichtung entsprechend umgekehrt ist, 
und daB der Sicherheitsschalter (SR) ein Relais ist, 65 
uber dessen Kontakt (RK) die elektronischen Um- 
schalter (Ul, U3) der Motorzuleitungen mit der 
Spannungsversorgungsleitung (UL) verbunden 
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werden, die die Stellmotoren (20, 20A) schneid- 
spaltverengend speisen. 

7. Gegenschneidenverstellvorrichtung nach An- 
spruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Sicher- 
heitsschalterreiais (SR) mit dem Ausgangssignal 
(VS) abfallend stromlosmachend angesteuert ist 
und der Relaiskontakt (RK) ein Arbeitskontakt ist. 

8. Gegenschneidenverstellvorrichtung nach einem 
der vorstehenden Anspruchen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an den Stellmotoren (20, 20A) jeweils 
ein Drehmelder (DR, DRA) angeordnet ist, der 
Drehwinkelimpulssignale dem Mikroprozessor (9) 
zugefuhrt sind, und daB dann, wenn ein Schleifvor- 
gang beendet ist und die Messertrommel (4) sich 
dreht und der Schneidspalt nachgestellt werden 
soil: 

— beiden Stellmotoren (20, 20A) um eine der- 
art vorgegebene Anzahl Umdrehungen den 
Schneidspalt vergrdBernd angesteuert wer- 
den, daB die Gegenschneidenschiene (2) einen 
toten Gang der Reibungsbremse sicher uber- 
wunden hat 

— dann die Stellmotoren (20, 20A) synchron 
oder quasi synchron den Schneidspalt veren- 
gend so lange angesteuert werden, bis entwe- 
der eine vorgegebene Sicherheitsumdrehungs- 
anzahl erreicht ist oder die Ausgangsimpulssi- 
gnaie (II, 12) als Impuisgruppe ohne langere 
Unterbrechung hintereinander aufgetreten 
sind, 

— dann die Stellmotoren (20, 20A) bei laufen- 
der Umdrehungszahlung wieder spalterwei- 
ternd angesteuert werden, bis nach dem Ende 
einer Impuisgruppe mehr als eine Messer- 
trommelumdrehungszeit vergangen ist, wor- 
auf die gezahlte Totgang-Umdrehungszahl 
zwischengespeichert wird, 

— und fur eine einer bedienungsseitig vorge- 
gebenen einzustellenden Spaltweite entspre- 
chende Anzahl Umdrehungen die Stellmoto- 
ren (20, 20A) weiter spalterweiternd angesteu- 
ert werden, so daB eine geforderte Gegen- 
schneidenendstellung erreicht ist, 

— und dann die Stellmotoren (20, 20A) wieder 
spaltverengend angesteuert und die Umdre- 
hungen dabei gezahlt werden, bis die Halfte 
der zwischengespeicherten Totgang-Umdre- 
hungszahl erreicht ist, womit der Einstellvor- 
gang beendet ist, oder bis wieder eine Impuis- 
gruppe auftritt, wonach die beiden letzten Ver- 
fahrenschrittfolgen wiederholt werden. 

9. Gegenschneidenverstellvorrichtung nach An- 
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB dann, wenn 
die Umdrehungszahlung bei dem spalterweitem- 
den Betrieb bis zu dessen Ende nach dem Ausblei- 
ben der Impulsgruppen eine Umdrehungszahl er- 
gibt, die kleiner unoVoder groBer als ein vorgegebe- 
ner unterer oder oberer Grenzwert ist, eine ent- 
sprechende Fehlermeldung uber den Reibungs- 
bremsenzustand einer Oberfettung oder eines 
Festsitzens, ausgibt 

10. Gegenschneidenverstellvorrichtung nach An- 
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Stellmo- 
toren (20, 20A) pulslangenmoduliert angesteuert 
werden und dann, wenn eine Fehlermeldung des 
Reibungsbremszustandes vorliegt, sie mit einem 
fortlaufend veranderten PulspausenverhSltnis an- 
gesteuert werden, wobei die Signale der Drehmel- 
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